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Solipat AG, 6300 Zug 



Vorrichtung und Verfahren 211111 partiellen Auftragcn einer Oberflachenbeschichtung und 
Warenbahn mil einer partiellen Oberflficbenbeschichtung 

Die Erfindung betriffit eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Auftragen von partiellen Ober- 
flachenbeschichtungen auf eine Warenbahn und eine Warenbahn mit einer solcben partiellen 
Oberflachenbeschichtung mit den Merkmalen des Oberbegriflfe der unabhangigen PatentansprQ- 
che. 

Zum Herstellen von mehrlagigen Flachengebilden ist es bekannt, auf einem Substrat eine punkt- 
f&rmige Oberflachenbeschichtung aus einem KJebestofF aufzutragen, Anschiiessend wird das 
Substrat mit einer weiteren Warenbahn kaschiert. Die Warenbahn ist iiber die Klebstoffpunkte 
mit dem Substrat verbunden. Solche Flachengebilde kommen beispielsweise als atmungsaktive 
Textilien fur Bekleidung zum Einsatz. Es sind aber auch andere Anwendungszwecke, beispiels- 
weise im Automobilbau denkbar. 

Aus do- CH 648 497 und der CH 663 3 10 sind Verfahren und Vorrichtungcn bekannt, bei wel- 
chen die partielle Oberflachenbeschichtung im Siebdruckverfahren mit Hilfe einer rotierenden 
Sieb trommel aufgetragen werden. Mit dieseni bekannten Verfahren und mit dieser bekannten 
Vorrichtung ist es mCglich, einseitig kaschierte, zweilagige Flachengebilde herzustellen. 

Es ist wiinschenswert, nicht nur zweilagige, sondern auch dreilagige Ft&chengebilde berzustel- 
len. So ist es zum Beispiel bei Beldeidungsstucken vorteilhaft, wenn eine mittlere, atmungsakti- 
ve Folie beidseitig (d.b. mit einer Aussenschicht und mit einem Futter) kaschiert werden kann. 

Es ist deshalb eine Aufgabe der vorliegcnden Erfindung, ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zum Auftragen von partiellen Oberflachenbeschichtungen auf beiden Seiten einer Warenbahn zu 
schaffen, so dass die Warenbahn beidseitig kaschiert werden kann. Eine weitere Aufgabe der 
Erfindung liegt darin, eine Warenbahn mit einer beidseitigen, partiellen Oberflachenbeschich- 
tung zu schaffen. 
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Die beidseitige Oberflachenbeschichtung soli die Atmungsaktivitat der Warenbahn nicht beein- 
trachtigen. Ausserdem soil der textile Griff der Warenbahn im Vergleich mit einseitig kaschier- 
ten Warenbahnen nicht versehlechtert sein. 

Erfindungsgemass werden diese Aufgaben mit einer Vorrichtung und mit einem Verfahren sowie 
mit einer Warenbahn mit den Merkmalen des kennzeichnenden Teils der unabh&ngigen Patent- 
anspriiche gelost 

Die erfi ndungsgem Ssse Vorrichtung zam Auftragen einer partiellen Oberflachenbeschichtung 
ba&iert auf dem in der CH 648 497 und CH 663 310 gezeigten Siebdwckprinzip, Der Inhalt die- 
ser Publikationen wird hiermit expILzit in den Inhalt der vorl legends Anmeldung aufgenommen. 
Die Vorrichtung ,weist*wen igstens eine*erste AufiiagVGrriehrung zum direk*en*odernndirekten 
Auftragen einer fliessfahi gen KunststofTmasse auf die eine Seite der Warenbahnoder auf einen 
Trager auf. Die erste.Auftragvorrichtungi^veist vorzugsweise wenlgstens tine*erste Auftragduse 
und ein erstes. bewegbares Sifeb auf. Das bewegbare Sieb ist zwischen der. Auftragduse und der 
Warenbahn oder zwischen der Auftragduse und demnTr^ger angeordnet, *Dasierste*Sieb ist syn- 
chron mit der Warenbahn bzw. mit dem Trager bewegbar. 

Beim direkten Auftragen wird die fliessfahige KunststofTmasse durch das Sieb direkt auf die 
Warenbahn aufgetragen. 

Beim indirekten Auftragen wird die fliessfahige KunststofTmasse zuerst auf einen Trager, bei- 
spielsweise in der Form eines endlosen Bandes oder in der Form eines Zylinders aufgetragen und 
dann vom Trager auf die Warenbahn iibertragen Unter Auftragduse wird im Zusammenhang mit 
der voriiegenden Anmeldung jede Vorrichtung zum Auftragen de^Kunststoffmassewefstanden. 

Zum Beschichten der anderen Oberfl&che der Warenbahn weisfodie erfindungsgemasse Vorrich- 
tung wenigstens-eine zweite, auf der anderen Seite der* Warenbahn^ang^>rdnete Auftragvorrich- 
tung auf. Die zweite Auftrag vorrichtung dient zum direkten oder indirekten Auftragen der fliess- 
fahigen Kunststoftrnasse auf die andere Seite der Warenbahn oder auf einen anderen Triger. 
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Die erste und die zweite Auftragvorriehtungsind zueinander ausgerichtet oder ausrichtbar, so 
dass Oberflachenbeschichtungen auf den beiden Seiten der Warenbahn wenigstens teilweise 
deckungsgleich sind. 

Die zweite Auftragvorrichtung weist vorzugsweise wenigstens eine zweite AuftragdQse und ein 
zweites bewegbares Sieb auf. Das zweite bewegbare Sieb ist zwischen der zweiten Auftragduse 
und der Warenbahn bzw. zwischen der zwehen Auftragduse und dem Trager angeordnet. Das 
zweite Sieb ist synchron zum ersten Sieb bewegbar. Ausserdem sind das erste Sieb und das 
zweite Sieb gegenseitig in Laufrichtung der Warenbahn und/oder in einer Richtung quer zur 
Laufrichtung der Warenbahn ausrichtbar oder ausgerichtet Mit der ausrichtbaren Anordnung des 
ersten und des zweiten Siebes kann die partielle OberflSchenbeschichtung auf der einen Seite der 
Warenbahn deckungsgieich mit der partiellen Oberflachenbeschichtung auf der anderen Seite der 
Warenbahn aufgetragen werden. Auf diese Weisc werden beidseitig der Warenbahn je be- 
schichtete bzw. je unbeschichtete OberflSchenabschnitte erzeugt Die Atmungsaktivitat der beid- 
seitig beschichteten Warenbahn ist deshalb izn Vergleich zur Atmungsaktivitat einer nur einseitig 
beschichteten Warenbahn nicht beeintrachtigt. Ebenfalls ist der Griff eines 3-lagigen Laminates 
mit einer mittleren Warenbahn gemass der Erflndung deutlich besser als bei einer Warenbahn 
mit nicht deckungsgleichen Beschichtungen der beidseitig beschichteten Warenbahn vergleich- 
bar mit dem Griff einer nur einseitig beschichteten Warenbahn. Bs ist auch denkbar, andere 
Auftragsanordnungen vorzu&ehen, die eine deckungsgleiche beidseitige Beschichtung erlauben. 
40 A as telle von Sieben konnen z.B. Tiefdruck-Walzen verwendet werden, die zur Aufnahme des 
Kunststoff materials dienen und die gegenseitig ausrichtbar sind. 

In einem besonders bevorzugten Ausflihrungsbeispiel besteht die erste Auftragvorrichtung aus 
einem Sieb und die zweite Auftragvorrichtung funktioniert nach dem Tiefdruck-Prinzip. Typi- 
scherweise wird auf der einen Seite eine Siebwalze und auf der anderen Seite eine Gravunvalze 
eingesetzt. Diese Anordnung ist im Hinblick auf die Stability des Beschichtungsvorgangs be- 
sonders vorteilhaft. Aufgrund der geschlossenen Oberflache der Gravurwalze kann diese beson- 
ders gut als Andruckwalze dienen, Ein weiterer Vorteil bei dieser Anordnung besteht darin, dass 
ausgehend von der Gravunvalze als Muster auf einfache Weise die Siebwalze hergestellt werden 
kann, Jndem die Siebwalze ausgehend von der vorgangig graphierten Gravunvalze hergestellt 
wird, ist sichergestellt, dass die Anordnung der Sieb6ffnungen in der Siebwalze identisch ange- 
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ordnet sind, wie die Vertiefungen in der Gravunvalze. Die Gravunvalze und die Siebwalze sind 
in der vorgehend beschriebenen Art und Weise gegenseitig ausrichtbar. 



Als Warenbahn wird typischenveise erne atmungsaktive Folie, z. B. Goretex oder Sympatex ein 
gesetzt 

In einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel der Erftndung besteht das erste und das zweite Sieb 
aus Siebtrommeln, die drehbar gelagert sind. Die Siebtrommeln drehen sich gegensinnig. 



Es ist aber auch ein bandformiges umlaufendes Sieb denkbar. 



In einem besonders bevorzugten Ausfuhrungsbeispielwird die Oberfiadienbesehiehtung direkt 
von den Siebtrommeln auf die Warenbahn aufgegeben. Die Warenbahn lauft zwischen den bei- 
den Siebtrommeln hindurch. Die beiden Siebtrommeln sind dabet so angeordneti*dass thre Ach- 
sen in einerEbene senkrecht zur Warenbahn liegen. Die Siebtrommel auf der einen Seite der 
Warenbahn dient also gleichzeitig als Andruckwalze fur die andere Siebtrommel auf der anderen 
Seite der Warenbahn. 

Vorteilhaft sind die Siebtrommeln gegenseitig sowohl in Achsrichtung als auch in Laufrichtung 
der Warenbahn ausrichtbar. Ausserdem konnen auch die Achsen der beiden Siebtrommeln so 
ausgerichtet werden, dass sie in ein und derselben Ebene liegen. 

Die Ausrichtung der Siebtrommeln in Laufrichtung der Warenbahn kann durch geeignete Wahl 
der Drehgeschwindigkeit der Trommeln erdelt werden. Im Betrieb ist die Rotationsgeschwin- 
digkeit der beiden Siebtrommeln gleich gross, so dass sich die beiden Siebe synehron meinander 
bewegen. Zum Ausrichten des einen Siebs beziiglich des anderen Siebs<in Umfangsrichtung 
bzw, Laufrichtung) kann die Bewegungsgeschwindigkeit so lange unterschiedlichgewahlt wer- 
den, bis die Siebe zueinander ausgerichtetsind Ausgemcktetfheisst^in diesem^Zusammenhang, 
dass die Sieboffnungen des einen Siebs im Moment des Auftrags der partiellen Oberflachenbe- 
schichtung deckungsgleich mit den Siebdffnungen des anderen Siebs veriaufen. 
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Die SiebOffhungen bilden typischerweise einen Punktraster. Es sind aber auch andere Anord- 
nungen, z.B. Linien, denkbar. 



In einem besonders bevorzugten weiteren Ausffthrungsbeispiel sind das erste und das zwcite 
Sieb identisch ausgebildet. Beispielsweise konnen zwei identische Siebtrommeln eingesetzt wer- 
den. Durch die identische Wahl des Siebmusters wird sichergestellt, dass eine deckungsgleiche 
partielle Oberflachenbeschichtung auf beiden OberflSchen der Warenbahn erzeugt werden kann. 
Es ware aber auch denkbar, bei einem Sieb weniger Sieboflfnungen vorzusehen als beim anderen 
Sieb, so dass die beiden Siebe nicht vollstandig identisch sind. 

Im Fall von Siebtrommeln ist es besonders vorteilhaft, diese mit einem Servomotor anzutreiben. 
Der Servomotor erlaubt die Ausrichtung der beiden Siebe in Laufrichtung der Warenbahn. 



Mit der vorliegenden Vorrichtung ist es denkbar, lediglich eine Warenbahn mit einer beidseiti- 
gen partiellen Oberflachenbeschichtung, z.B. als Vorprodukt zur Herstellung von dreilagigen 
Flachengebilden voreusehen. 

In einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung weist die Vorrichtung in Laufrichtung 
der Warenbahn nach den Auftragvorrichtungen angeordnete Anordnungen zum beidsettigenKa- 
schieren der Warenbahn auf. Damit ist es mdglich fe in einer Vorrichtung Flachengebilde als Dret- 
fach-Laminate herzustellen. 

Als Kaschierung kommen beisptelsweise Gewebe, Gewirke oder Vliese zum Einsatz. 

Das erfindungsgemasse Veifahren zum Auftragen einer partiellen Oberflachenbeschichtung auf 
einer Warenbahn ist insbesondere unter Verwendung einer wie voranstehend beschriebenen Vor- 
richtung vorteilhaft. Es waren aber auch andere Vorrichtungen denkbar. Erftndungsgemass wird 
betdseitig der Warenbahn eine partielle Oberflachenbeschichtung aufgebracht. Die Oberflachen- 
beschichtungen auf den beiden Seiten der Warenbahn werden dabei zueinander derart ausge- 
richtet aufgetragen, dass die Warenbahn je betdseitig beschichtete und je beidseitig unbeschich- 
tete Abschnitte aufweist. Die partielle Oberflachenbeschichtung auf der einen Seite der Waren- 
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bahn ist also zumindest teilweise deckungsgleich mit der partiellen Oberflachenbeschichtung auf 
der anderen Seite der Warenbahn, 

Die erfindungsgemasse W&renbabn wird vorteilhaft mit einer Vorrichtung und mit einem Ver- 
fahren in der voranstehend beschriebenen Form hergestellt Es waren aber auch andere Verfah- 
ren und Vorrichtungen zum Herstellen von solchen Warenbahnen denkbar. Die Warenbahn weist 
auf beiden Seiten eine partielle Oberfiacheflbeschichtuag auf Eifindungsgem&ss ist die Oberfla- 
chenbeschichtung der ersten Seite zumindest teilweise deckungsgleich zur Oberflachenbe- 
schichtung der zweiten Seite. Damit werden auf der Warenbahn je beidseitig beschichtete und je 
beidseitig unbeschichtete Abschnitte gebildet. Unter zumindest teilweise deckungsgleich wird in m 
diesem Zusanimenhang verstanden, dass zu jedem beschichteten Abschnitt auf einer ersten Seite 
der Warenbahn an der gleichen Stelle ein beschichteter Abschnitt auf der zweiten Seite der Wa- 
renbahn angeordnet ist. Es kann aber sein, dass auf der zweiten Seite noch zusatzliche, be- 
schichtete Abschnitte vorhanden sind. Dies kann vorteilhaft sein, wenn auf der einen Seite der 
Warenbahn mehr Klebstoff, beispielsweise mehr Klebstoffpunkte, gewUnscht werden als auf der 
anderen Seite der Warenbahn. Es ist auch denkbar. die Punkte auf der einen Seite der Warenbahn 
grosser auszubilden als die Punkte auf der anderen Seite der Warenbahn. 

Die Beschichtung ist dabei vorzugsweise punktformig auf die Folie aufgetragen. Als Beschich- 

tung kommt beispielsweise ein KlebstofF aus Polyurethan zum Einsatz. Typischerweise werden 

ca. 50 Punkte pro cm2 Warenbahnoberflache aufgetragen. Die Punkte weisen eine Oberflache ^ ^ 

von 0.8 mm2 pro Punkt auf. 

Die Erfindung wird im folgenden in Ausfiihrungsbeispielen und anhand der Zeichnungen naher 
erlSutert. Es zetgen: 

Figur 1 eine schematische Darstellung einer erfindungsgernassen Vorrichtung, 

Figur 2 eine vergrosserte Darstellung der Auftragvorrichtungen einer Vorrichtung gemftss 
Figur 1, 

Figuren 3 a 

bis 3c verschiedene Ausfuhrungsbeispiele einer erfindungsgernassen Warenbahn, 
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eine schematische Darstellung eines alternative*) Ausfuhrungsbeispiels von Auftrag- 
vorrichtungen, 

eine vergrfisserte Darstellung eines Ausschnitts aus den Auftragvorrichtungen ge- 
mass Figuren 1 und 2, 

eine Draufsicht auf 2wei Auftragvorrichtungen gemSss Figuren 1 Oder 2, 

eine schematische Darstellung eines dreilagigen Lammats gemass der Erfindung, und 

eine vergrftsserte Darstellung eines Ausschnitts eines alternativen Ausfuhrungsbe- 
spiels. 

Figur 1 zeigt eine Vorrichtung 1 zum beidseitigen Beschichten einer Warenbahn W rait einer 
fliessfahigen Kunststoffmasse K. 

Die Warenbahn W wird in Laufrichtung L urn eine Umlenkwalze 8 und zwischen zwei Auftrag- 
vorrichtungen 3a> 3b hindurchgefuhrt Die Warenbahn W wird auf beiden Seiten 4a> 4b mit einer 
Beschichtung 2a» 2b versehen. 

Anschliessend wird die Warenbahn W uber einen Breith alter 9 gefuhrt und einer Kaschieranord- 
nung 7 zugefuhrt 

Die Kaschieranordnung 7 besteht im wesentlichen aus zwei Kalandera 1 Oa, 10b, Uber die Ka- 
lander 10a, 10b wird von beiden Seiten der Warenbahn W her eia Material Ma und Mb zum Ka- 
schieren der Warenbahn W zugefuhrt. 

Die fliessfShjge Kunststoffmasse K besteht aus einem KlebstofT. Das Material Ma und Mb wird 
uber den KlebstofF auf beiden Seiten 4a, 4b der Warenbahn W in der Kaschieranordnung 7 mit 
der Warenbahn W veibunden. 



Figur 4 

Figur 5 

Figur 6 
W Figur 7 
Figur 8 
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Die Warenbahn W besteht aus einer atinungsaktiven, wasserdichten Folie, beispielsweise Gore- 
tex oder Sympatex. Die Materialien Ma und Mb fur die Kaschierung sind Gewebe, Gewirke oder 
Vliese, z.B. Poyestergewebe oder Vlies. 

Nach der Kaschierung in der Kaschieranordnung 7 wird die WaTenbahn W aJs dreilagiges Lami- 
nat xiber einen Kuhltisch 14 gefuhrt 

Die Beschichtungen 2a, 2b sind als partielle Oberflachenbe&chicbtungen auf die Seiten 4a, 4b der 
Warenbahn W aufgetragen. Typischerweise ist die partielle Oberflachenbeschichtung als Punk- 
teraster ausgebildet 

Zum Auftragen der punktfdrmigen Oberflachenbeschiehtung weisen beide Auftraganordnungen 
3a, 3b eine urn eine Achse Al bzw. A2 drehbar gelagerte Siebtromme! 6a, 6b auf. Das Kunst- 
stoffmateml K wird vom Innern der Siebtrommel durch die Sieboffimngen 11 a, 1 lb (siehe Figur 
2 und 5) auf die beiden Oberflachen 4a, 4b der Warenbahn W aufgetragen. 

Zum Auftragen des KunstslofFmaterials K ist im Innern der Siebwalzen 6a, 6b eine Auftragduse 
5a, 5b und ein Rakel 23 an einer Rakelhaltenxng 21 vorgesehen Die Rakelhalterxmg 21 kann 
beheizt sein. Aufgrund der Drehbewegung der Siebwalzen 6a, 6b und des WinkeJs des R&kels 23 
tritt das Kunststoffmaterial durch die Siebdffnung. 

Um die Siebwalzen 6a, 6b ist ausserdem eine Infirarothaube 20 zum Erhitzen der Siebwal2en 6a, 
6b vorgesehen. Die Infrarothaube 20 ist notwendig, dam it das Kunststoffmaterial K in pasttfsem 
Zustand veibleibt, so dass das Material durch die Sieboffnungen 11a, lib in den Siebtrommeln 
6a, 6b auf die OberflSchen 4a, 4b der Warenbahn W aufgetragen werden kann, 

Damit die Oberflachenbeschichtung 2a, 2b auf den beiden Seiten 4a, 4b der Warenbahn W dek- 
kungsgleich ist, werden die Siebtrommeln 6a, 6b zueinander ausgerichtet. 



Die Achsen AI, A2 der beiden Siebtrommeln 6a, 6b liegen in ein und derselben Ebene E, die 
senkrecht zur Warenbahn W und scnkrecht zur Laufrichtung L der Warenbahn W verlauft Die 
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Achsen Al, A2 konnen gegebenenfalls einstellbar ausgebildet sein, damit sie genau in derEbene 
E liegen. 

Die Rotationsgeschwindigkeit der Stebwalzen 6a, 6b ist ausserdem einstellbar, so dass die Sieb- 
walzen 6a, 6b synchron zueinander und synchron mit der Warenbahn W drehen. Die Oberfla- 
chengeschwndigkeit der Siebtronunel 6a, 6b entspricht der Geschwiudigkeit, mit der die Wa- 
renbahn W vorwartsbevyegt wird. 

Die Siebtrornmeln 6a, 6b sind ausserdem in Achsrichtung Al, A2 und in Umfangsrichtung Ul 
und U2 so ausgerichtet, dass die Sieboffnungen 11a, lib in den beiden Siebtrornmeln 6a, 6b 
rniteinander fluchten, wenn sie in Kontakt mit der Warenbahn W treten. Damit wird sicherge- 
stellt, dass gleichzeitig auf der einen Seite 4a und auf der anderen Seite 4b jeweils ein beschich- 
teter Oberflachenbereich erzeugt wird. 

In Figur 2 ist eine vergrtsserte Darstellung der beiden Auftraganordnungen 3a, 3b gezeigt Figur 
2 zeigt, wie die Sieboffnungen 1 la, 1 lb ini Bereich der Warenbahn W rniteinander fluchten. Das 
Kunststoffmaterial K wird im Innern der Siebtromxnel 6a, 6b verflussigt und duroh die SiebOflP- 
nungen I la, lib auf die OberflSchen 4a, 4b der Warenbahn W als panielle Oberfl&chenbe- 
schichtungen 2a, 2b aufgetragen. 

In Figuren 3a bis 3c sind verschiedene Ausfuhrungsformen von erfmdungsgemass beschichteten 
Wanenbahnen W gezeigt. 

Geniass Figur 3a ist zu jedem beschichteten Oberflachenbereich 2a auf der einen Seite 4a der 
Warenbahn W auf der anderen Seite 4b an gleicher Stelle ein gleich grosser, beschichteter Ober- 
flachenbereich 2b gebildet. Das Muster der Beschichtung 2a auf der einen Oberflache 4a ist also 
deckungsgleich mit dera Muster der Beschichtung 2b auf der anderen Seite 4b der Warenbahn 
W. 

In Figur 3b ist eine Warenbahn W gezeigt, bei der zu jedem beschichteten Bereich 2b auf der 
einen Seite 4b auf der anderen Seite 4a einen Oberflachenbereich 2a gebildet ist. Auf der Seite 
4a sind aber ausserdem noch weitere Oberflachenbereiche 2a gebildet. 
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In Figur 3c ist eine Warenbahn W gezeigt, bei welcher jedem Punkt 2a auf der einen Seite 4& ein 
Punkt 2b auf der anderen Seite 4b entspricht. Die Grdsse der Punkte 2a und 2b ist allerdings un- 
terschiedlich, 

Mit dem Begriff im wesendichen deckungsgleich wird in der folgenden Amneldung jedes der 
Ausfuhrungsbeispiele 3a bis 3c rottumfasst 

In Figur 4 ist ein alternatives Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung gezeigt 

Anstatt dass wie gemass Figur 1 die partielle Oberflachenbeschichtung 2a, 2b direkt von einer 
Siebtrommel 6a, 6b auf die Warenbahn W aufgetragen wird, ist in Figur*4 ein Trager Ta, Tb 
vorgesehen. Das KunststcrfTmateriaJ K wird in einem Punkteraster auf die Oberflache des Tragers 
Ta, Tb gegeben und von diesem auf die Warenbahn W iibertragen. Die Trager Ta, Tb sind aJs 
Walzen ausgebildet. Die Rotationsgeschwindigkeit der Siebtrommeln 6a, 6b und der Walzen Ta, 
Tb sind synchrcn zueinander und synchron zur Geschwindigkeit der Warenbahn W Indem die 
Siebtrommeln 6a, 6b zueinander ausgerichtet werden, erfolgt ein indirekter Auftrag von partiel- 
len Oberflachenbeschichtungen, die zueinander ausgerichtet, d.h, trn wesentlichen deckungs- 
gleich auf beiden Seiten 4a, 4b sind. 

Selbstverstandlich kann anstelle eines Trager Ta, Tb in der Form einer Walze auch ein bandfor- 
miger Trager wie in der CH 648 497 oder CH 663 310 beschrieben eingesetzt werden. 

In Figur 5 ist eine vergrosserte Darstellung der Siebtrommeln 6a, 6b gemSss Figur 2 im Bereich 
des Auftrags des KunststofFmaterials K auf die Warenbahn W gezeigt. Die Siebdffnungen I la, 
1 lb der Siebtrommeln 6a, 6b fluchten in diesem Bereich miteinander. Das Kunststoffmaterial K 
wird deshalb auf der Oberseite 4a und auf der Unterseite 4b deckungsgleich aufgetragen 

Zum Einstellen der Umfangsgeschwindigkeit der Siebtrommeln 6a, 6b wird ein Motor entspre- 
chend schnel) betrieben. Zum Ausricbten der SiebofFnungen 11a, 1 lb in Umfangsrichtung Ul, 
U2 wird die eine Siebtrommel 6a so lange schneller bewegt als die andere Siebtrommel 6b, bis 
die Siebdffnungen 11a, 1 lb miteinander fluchten. Danach werden die Siebtrommeln weiter mit 
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gleicher Umfangsgeschwindigkeit U gedreht Das Ausrichten kann visueil (d.h. durch Beobach- 
tung einer Bedienperson) erfolgen. Die Siebtrommeln konnen dazu auf ihrer Oberflache ausser- 
dem mit Referenzmarkierungen versehen sein. Es ist auch denkbar, Referenanarkierungen vor- 
zusehen, die automatisch (z B. aber eine Optoelektronik) detektierbar sind. 

In Figur 6 ist schematisch eineDraufsicht auf die beiden Siebtrommeln 6a, 6b gezeigt Die Sieb- 
trommeln 6a, 6b sind drehbar urn Achsen Al, A2 gelagert. Am linken Rand der Siebtrommeln 
6a, 6b sind schematisch SiebofFmmgen 11a, lib gezeigt Die Siebdffnungen 1 la der einen 
Trommel 6a sind bezogen auf die SiebofFnungen 1 lb der anderen Siebtrommel 6b ausgerichtet 
0) und liegen in ein und derselben, senkrecht zur Achse A verlaufenden Ebeite. Anschliessend an 
die dargestellten SiebOffnungen 11a, 1 lb folgen weitere (nicht dargestellte) Siebdffnungen 1 la, 
1 lb, die in senkrecht zu den Achsen Al, A2 verlaufenden Ebenen 12 angeordnet sind. 

Die Siebtrommeln 6a, 6b sind identisch ausgebildet. Insbesondere sind auf beiden Siebtrommeln 
6a, 6b einegleiche Anzahl von Siebdffnungen 11a, 1 lb mttgleichen Abstanden angeordnet 

Damit die Sieboffnungen 1 la der einen Siebtrommel 6a in der gieichen Ebene 12 liegen wie die 
SiebofFnungen 1 lb der anderen Siebtrommel 6b sind die Siebtrommeln 6a, 6b entlang den Ach- 
sen Al> A2 verschiebbar. Die Verschiebung kann manuell oder motorisch erfolgen. 

^ In Figur 7 ist ein erfmdungsgemasses Flachengebilde G gezeigt, das als dreilagiges Laminat aus- 
gebildet ist. Die erfindungsgemasse Warenbahn W bildet eine Mittelschicht. Auf der einen Seite 
4a der Warenbahn W ist ein erstes Material Ma aufkaschiert. Auf der zweiten Seite 4b der Wa- 
renbahn W ist ein zweites Material Mb aufkaschiett Das Material Ma, Mb besteht aus einem 
Gewebe, Gewirke oder einem Vlies, welches uber die partielle Oberflachenbeschichtung 2a, 2b 
in der Form von Punkten mit der aus Folie ausgebildeten Warenbahn W verbunden ist. Weil die 
Oberflachenbeschichtungen 2a, 2b auf den Oberflachen 4a, 4b zueinander ausgerichtet sind, 
kann Feuchtigkeit H ungehindert durch Zwischenraume zwischen den Oberflachenbeschichtun- 
gen 2a bzw. 2b hindurchtreten. 

In Figur 8 ist ein vergrdsserter Ausschnitt einer zwischen zwei Auftragwerken eines alternativen 
Ausfuhrungsbeispiels durchlaufenden Warenbahn gezeigt. 
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Das erste Auftragwerk 3a ist in der vorangehend beschriebenen Form ausgebildet und besteht im 
wesentlichen aus einer Siebtrommel 6a, durch welche die Kunststoffmasse K auf die Seite 4a der 
Warenbahn W aufgetragen werden kaww 

Ira Gegensatz zu den vorangehend beschriebenen Ausfuhrungsbeispielen ist die zweite Auftrag- 
vorrichtung 33 mit einer Gravurwalze 36 ausgebildet. Die Gravurwalze 36 weist Vertiefungen 35 
auf, die rait gleichem Muster uber die Oberflache der Gravurwalze 36 verteilt sind, wie die Sieb- 
offnungen 1 1 der Siebtrommel 6& 

Die Gravurwalze 36 wird durch ein Bad gefuhrt, welches das Kunststoffmaterial K enthalt Mit 
einem Rakel 34 wird das Kunststoffmaterial von der Oberflache der Gravurwalze 36 abgerakelt, 
so das* das Kunststoffmaterial K nur noch in den Vertiefungen . 3 5 verbleibWVon den Vertiefun- 
gen 35 wird das KunststoffmateriaLdurch Kontakt auf die Oberflache 4b der Warenbahn W auf- 
getragen. 

Im Gegensatz zu Sieboffnung^p 11 bilden die Vertiefungen 35 eine klar definieite Gegenan- 
druckflache fur die Siebtrommel 6a. Eih stabiler.Betrieb ist damtemoglieh. 
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Patentaosp ruche 

1. Vorrichtung (1) zum Auftragen eincr partiellen Oberflachenbeschichtung (2a, 2b) auf 
eine Warenbahn (W), 

mit wenigstens einer ersten Auftragvorrichtung (3 a) zum d trek ten oder indirekten Auftra- 
gen einer fliessfahigen Kunststoffrnasse (K) auf die eine Seite (4a) der Warenbahn oder 
auf einen Tr&ger (Ta) , 

welche Auftragvorrichtung (3a) vorzugsweise wenigstens eine erste Auftragduse (5a) und 
ein erstes bewegbares Sieb (6a) aufweist, 
40) das zwischen der Auftragduse 5a und der Warenbahn (W) oder dem Trager (Ta) ange- 

ordnet ist und das synchron mit der Warenbahn (W) oder mit dem Trager (Ta) bewegbar 
ist, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (1) wenigstens eine zweite, auf der ande- 
ren Seite (4b) der Warenbahn (W) angeordnete Auftragvorrichtung (3b) zum direkten 
oder indirekten Auftragen einer fliessfahigen Kunststoffrnasse (K) auf die andere Seite 
(4b) der Warenbahn oder auf einen Triger (Tb) aufweist, 

welche vorzugsweise wenigstens eine zweite Auftragduse (5b) und ein zweites bewegba- 
res Sieb (6b) aufweist, das zwischen der zweitent Auftragduse (5b) und der Warenbahn 
(W) oder dem Trager (Tb) angeordnet ist, 

wobei die erste Auftragvorrichtung (3a) und die zweite Auftragvorrichtung (3b) gegen- 
seitig ausrichtbar oder ausgerichtet sind > so dass die erste Oberflachenbeschichtung (2a) 
wenigstens teilweiae deckungsgleich mit der zweiten Oberflachenbeschichtung (2b) 1st, 
wobei vorzugsweise das zweite Sieb (6b) synchros zum ersten Sieb (6a) bewegbar ist und 
wobei das erste Sieb (6a) und das zweite Sieb (6b) gegenseitig in Laufrichtung (L) der 
Warenbahn und/oder in einer Richtung (A) quer zur Laufrichtung (L) der Warenbahn 
(W) ausrichtbar sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das erste und das zweite 
Sieb als Siebtrommeln (6a, 6b) ausgebildet sind, die drehbar gelagert sind. 
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3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Siebtrommeln (6a, 6b) 
urn Achsen (Al 7 A2) drehbar gdagert sind, die in einer Ebeae (E) senkrecht zur Waren- 
bahn (W) verlaufen. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 oder 3 t dadurch gekennzeichnet, dass die Sieb- 
trommeln urn Acbsen (Al, A2) drehbar gdagert sind, die zueinander ausrichtbar sind. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das erste 
Sid) (6a) bezuglich der Warenbahn zum zweiten Sieb (6b) spiegelsymmetrisch ausgebil- 
det ist 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass nach den 
Auftragvorricbtungen (3a, 3b) eine Anordnung (7) zum beidseitigen Kaschieren der Wa- 
renbahn (W) mit weiterem Material (Ma, Mb) angeordnet ist 

7. Vorrichtung nach einern der Anspriiche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Sieb- 
trommeln (6a, 6b) mit einem Servomotor ausrichtbar sind. 

8. Verfahren zum Auftragen einer partiellen Oberflachenbeschichtung auf einer Warenbahn, 
insbesondere unter Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass auf beiden Seiten (4a, 4b) der Warenbahn (W) eine parti- 
elle Oberflachenbeschichtung (2a, 2b) aufgebracht wird, 

wobei die Beschichtungen (2a, 2b) auf den beiden Seiten (4a, 4b) der Warenbahn zuein- 
ander zumindest teilweise deckungsgleich aufgetragen werden, so dass die Warenbahn 
(W) je beidsehig beschichtete und unbeschichtete Abschnitte aufweist 

9. Warenbahn (W), insbesondere hergestellt mit einer Vorrichtung nach einem der Ansprii- 
che 1 bis 7 oder mit einem Verfahren nach Anspruch 8, mit einer partiellen Oberflachen- 
beschichtung (2a, 2b), 

wobei die Oberflachenbeschichtung (2a, 2b) auf beiden Seiten (4a, 4b) der Warenbahn 
(W) aufgetragen ist 
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und wobei die Oberflachenbeschichtung (2d) der einen Seite (4a) der Warenbahn (W) 
zumindest teilweise deckungsgleich zur Oberflachenbeschichtung (2b) der zweiten Seite 
(4b) ist, so dass die Warenbahn je beidseitig beschichtete und beidseitig unbeschichtete 
Abschnitte aufweist 



10. Warenbahn nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Warenbahn aus einer 
atmungsaktiven, wasserurtdurchlassigen Folie besteht. 

1 1 . Warenbahn nach einem der Ajispruche 10 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Oberflachenbeschichtung (2a, 2b) aus Punkten besteht. 

12. Dreilagiges, laminieites Flachengebilde, enthaltend als mittlere Schicht eine Warenbahn 
nach einem der Ansprtiche 9 bis 11. 



13. 



Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die 2weite 
Aufcragvorricbtung (33) anstelle einer Siebtrommel eine Gravurwalze (36) mit Vertie- 
fungen (35) zur Aufhahme des Kunststoffmaterials (K) aufweist. 
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Zusammenfassung 

Eine Vorrichtung (1) zurn Auftragen einer particllen Oberflachenbeschichtung (2a, 2b) auf cine 
Warenbahn (W) ist *um Auftragen einer beidseitigen Beschichtung (2a, 2b) ausgebildet. Die 
Vorrichtung (1) weist Auftragvorrichtungen (3a, 3b) mh bewegbaren Sieben (6a, 6b) auf. Die 
Siebe (6a, 6b) sind zueinander so ausrichtbar, dass die Oberflachenbeschichtung (2a) auf der 
einen Seite (4a) der Warenbahn (W) im wesentliohen deckungsgleich zur Oberflachenbeschich- 
tung (2b) der anderen Seite (4b) der Warenbahn (W) ausgebildet ist. 



(Figur 1) 
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